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TI- Greenhouse with film-covered sectional tubular frame - has frame 

sections joined together by T-pieces or cross-pieces made from thin 
rectangular strips joined together at right angles | 
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LA- SU 1757528 (4) | 

AB- <BASIC> SU 1757528 A 

The greenhouse consists of a frame assembled from straight and 
curved tube sections which are joined together by cross-pieces or 
T-pieces with arms inserted into the ends of the tubes . 

Each of the T-pieces or cross-pieces is made from two thin 
rectangular strips, joined together at right angles to one another by 
spot welds (9), and their arms are curved into trough sections with an 



outer diameter equivalent to the inner diameter of the tubes . 

The frame is assembled by inserting the cross-pieces or T-pieces 
into the ends of the tubes and joining the tubes together to make frame 
modules which are then covered with a film material. If necessary, the 
ends of the cross-pieces or T-piece strips can be bent at an angle to 
one another. 

ADVANTAGE - Design simplicity and reduced metal requirement in 
manufacture, with weight reduction of 10-15 percent. Bui . 32/ 30 . 8 , 92 . 
Dwg. 4/61 
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Kd^ac M3 rpyfSHarux Ayroo6pa3Hwx Memen- 
JOB H npuMOnMHeAMMx saeweHTOB, coeAMHeH- 

HWCX »4«)«Ay CO60A nOCpeACTMM CpeCTOBMH N 

rpoAHMKoa. Hd xapxac NsniHyr nmNOHHwa 
MarepMan. KpecrovMHw (tpoAhmicm] Bunonne- 
Hfai M3 Aayx coeAMHeNHkfx M^njisjf C060A aaa- 
MMHo nepneHAMicyimpHo njiaCTtiH, Ha mx 
itONitax eunoAHCHU KMoGa. npMMeHeHiM 
icpecroawH frpoilHMitoa) CHMSKaer Msccy renmi- 

uu. 6 M/l. 



K4»o6peTeH»«e cmfocMTCii k ce^bCKOMy xo- 

Ueiib M3o6peTeNMR * cHuxceHue f^eranno- 
eMxocTM M ynpouteHMo KOHCrpyKUMM. 

Ha ^r.l M3o6pa3KeH o6iUh^ awA^TennM- 
i|w, a aKCOHOMerpMM: na ^n/trJl - xpecroBMHa 
a cSope; Na - paapea A-A na ^Mr,2: ra 
^r*4 - Tpo<lNMic a cGope; Ha - icpecro- 
BMHa c offHMM orroTHyruM noA yrjiOM 90* xce* 
iioGoM: Ha ^mt.S - apecToaMMa c ororHyruM 
noAyrxoM a xcenoGaMw mah no paAi^ycy Ri 

TeniiMia conspmm icapicac ns Tpy<WaTWX 
Ayroo6paaHux aneMeHm 1 m npoAoiibHyx 
npflMOiqiHeftHux aiieMeHToa 2, coeoHHOnHMx 
Meaucy eoOoil yaiiOM apeniieHMii a bhao apo- 
CTOBMH 3 M -rpollMMicoB 4. Ha noeepxNocTb 
«apieaca HaraHyr mbmohhwA MarepMan 8. Kpe- 
CTOBMNa 3 (^NH TpoMNK 4) awnoflHCHa M3 Aayx 
npnMoyroMMim TOHKomvcToawx nndcrwH 6 c 
a»io6aMw7 no apaaM m niiocxoa nMiqaAicoA 
8 ■ uaMvpaifkMoa ee Maem. riitacTMHu 6 coeoit* 
HdHU MOXMOr C06ofl nqa npHMWM yraoM tow** 
NOCI caapaon 0. HapyxcHM AHaMorp mettodm 
10 paaan BHyrpemieMy AMaMarpy Tpyfitiarux 
AyrooOpaaHux 1 m npaMoiiMHMNUx2 jmpi6m- 
roa. OOpaayiootMa xee^oeoa 7 apectoawH 3 
(rpoAHMKoa 4) ropM30fiTaii¥H%i. aaic oOpasyio- 



iHaa 12. amCo pacnoAOxceHu noA yriioM a, xaie 
o6pa3yiotaM« 13,14. iim6o aunoAMeMw no pa* 
AHycy R« KaK oGpaaymuafl 15. npuneM paAHyc 
oSpaayiou^aA 15 paaeH oaa»«yey MarMGa Ayro- 
oSSpaaHora aneMenra 1. 
• Tenimtia P40HTMpy«Tai cneAyoufMM o6pa- 



6epyTca A9a AyrooCpaaHwx 1 m rpn npa- 
MonMHoAHtix 2 aneMeKTB N MOHmpyarcn mo- 
AVAb teniiMtcu c noMOuvb»«ieTwpexTpoAHMKoa 
4 M oAHOd KpccToaiiHu 3, sareM coCNpaatca 
neoOxoAHMoa aoamectOT MoayMil a rati me, 
nocneAoaarttiibHOCtii. flociie MOHtaxca acero 
xapxaca Tanmniw, cocnmtM^ro ma OAHoro mam 
HacKOAMoix MQAyaeA, xoNCrpyKtiMa noicpuaa** 
aTCa naeHOHHUM MarapHdAOM 6w- 

npMMeHeNNa a KOMCTpyKUMH TmAHUM 

roHxomfCToam mraMnocaapKux xpecroaMH 
(ipoflHMKoa) CHNxaer Na ccy TerumMu na 10- 
15%. 

a>0pMy«a MaoSptTeNMA 
TennMiia. coAapw^ftwi aapaac a bmao 
TpyCMowx AynM>6paaMiix w npaMOAimeANux 
aaaiMHToa. ooeAHHeimm mstw coOoA nQ*^ 
cpeAiCTvoM KpecroaHH h tpoftHiwov. o r a H- 
sa^toiiaBca tm* mto, c vfinhto CMHxcaKMa 
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MtTaflAOeMROCTM M ynpOmeNMR KOHCTpyW4*«*. 

KpecnwHH* MiiH Tpo#iMM» ownOHHeHw w3 A»yx 
cooAHHeHNUx aMMMHO nepneMAHxyiiapHO 
nnacniM. Ha KOHuax «a>KAOrt m icoTOpwx bw- 



noiiHeN )Ke/io6. npw stom ^pMa noc/ieAHero 

9KBKAM€TaHTHa ^PMe Tpy©MaTMX 3/ieMeHTOB, 

a HdpyxMiiiA AMdMerp ero paMH »MyTpeMHeMy 
AMdMerpy 9Tmx aneMeHTOfl. 
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ABSTRACTED-PUB-Nd fe FR 1506163A J 
BASIC-ABSTRACT: Polymeric materials, particulariy thin foils, are welded using 
energy sources having wave lengths at which the polymer is non-absorbent, by 
applying a material having appropriate absorption properties at the welding 
site. 

The procedure is generally used with stimulated emmission sources such as 
lasers and masers of wave lengths between 0.18 mu m. and 1 mm., preferably 0.3 
-12 mu.m. and the radiation may be focussed on the welding site in any 
appropriate manner. 

The absorbent materials used are generally pigments, e.g. carbon black or iron 
oxide. 
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Proccile de liaison lie pieces forniees en malieres lliernioplasliqucs, Vous 
• "de la clialeiir. '"^^SS • " ■ /•'vS&^S^'^lfei::^^^^ v. /^^if^ij^H^ 

Socictd dite f FARBVm AKTIENGESELj^^^^ VORMALS MEl^^ 

■■■ •NING' rcsldanir^WJ^ Fcdcralc d'Allema^S^S^^^p^^W^^^ 

- : -^S'bSiiande le 27 d6cembre ^96^^^ 

\- y:\}\^^Byr . D^iivre par arr^td diii 6 hovembre 19G7, 
(Bulletin ofUciel de la FropriiU industrielle, n* 50 du 15 dcccmbre IDCIT.) . . ^^^^^^^^ 

(Dcmande de brevet deposee cn Republique Federale d'Allemagne le 27 decemhre IfM-y, 
sous le n' F ^SJJII, au nom de la demanderesse.) 
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INnir joinilrc <los pieces forim'cs a partir de 
manures llierm(>i>lasti(jucs, cn parliculicr des 
fciiillcs, on sc sert, cn plus du collage, 6urlout 
de la sondurc on tie la 80ndnre a cliaud. La cha- 
leiir nc'cc?3airc pour la soudurc a cliaiid est 
amcnee, scion le:3 proc<'^<Irrt ronmi-i, par des sur- 
lares nictalliques cliaidTees, par dca gaz cliauds 
ou par nn champ clcclriqiie alternatif a haute 
frcqnence. 

Ces procedcs out loutcfoU rinconvenicnt qu'il 
faut. luujt)urs cliauflcr <lcd «pianlilc8 dc niatie^e 
phiji iniportantes qu'il n'en faul pour clTcetuer 
la liaison. Cc chaulfagc indesirahlc ne pent etre 
I'vitc avec \z.^ procedea connus, car Ics zones dc 
sou(hi<:e s'cchauffent assez lentcnicnt, ce qui a 
pour rcsultal un eehaulTcnient par conduction 
llicnui(pic dc la niatierc au voisinage <lc la zone 
de >()uda<re. Lorsquc le chaufTagc sVlFcctuc au 
uioyen <le gaz chauds ou dc surfaces nuHalliqucs 
chaulTres, il faut, dans heaueoup <lc caa, amc- 
ner la rhalcur jusqu'au joint a travers au moins 
WW des elements a joindrc. Lors du cIiaulFarrc 
dii'dectrique, il se produit un echaufTcment de 
loule la matiere qui sc trouvc dans Ic champ 
eleclrique alternatif. Ccst ainsi qu'on ehaufTc 
toujours inevitahlcment dc la maticrc nc prcnant 
pas dircctemcnt part a la liaison. Etant donne 
que la matiere ehaulTec a la temperature - de 
s<»udage a sou vent des proprietes tcehnologicpics 
Ires netlemcnt inferieures a celles <lc la matiere 
de depart, il est desirahlc que la quantite de 
matiere chaulTec soit limitec au mininuim indis- 
pensahle. 

Or, la demanderesse a Irouve ini proeede de 
Itaisuu des ohjets cn matiercs tlicrmoplastitpics, 
en parttculier des fcuillcs, sous Taction de la 
< lialttiir. procefle scion Ictpiel Tarlion de la cha- 



lion, rencrgie ihermiquc nercssaire est appliqnce 
sous forme (Fun ray.onnement electromagnetiqne 
dont la longueur d'ondc est en <leliors <hi do- 
mainc de Tahsorplion spccifiipic <le la matiere 
a travers Ia<piellc Ic rayotuicmem doit atteindre 
le poiui de junction, et dont IVnergie est trans- 
formee en clialeur, au niveau du point dc jonc- 
tion, par un ahsorhant. 

En fonetion des proprieit's de la matiere a 
joindrc, Ic rayonnemcnt eleclromagnetiipic 
applique pent avoir une gannne dc longueur 
<rondcs comprise cntrc 0,18 (tm et 1 mm, de prc« 
fcrcnee cntrc (1,3 ct 12 jim. II est avantageux 
dc choisir une intcnsite du rayonnemcnt appli- 
rpu* asscz elcvec pour que Tap port <le ehalcur 
soit tres rapi(h\ dc sortc qu'il n'y ait chauflfage, 
par conduction thcrmiquc^ que dc la zone, 
immedialemcnt voisine dc Talisorhant. Cette 
intensite pent etrc ohtcnuc par concentration 
dans Tcspaec et/ou dans le temps <lu rayonne- 
mcnt, par cxcmple par foealisation ou cn operant 
par eclairs. Convicnncnt partienlierement bien 
Ics sources dc rayonnemcnt qui foncttonnent 
d^apres Ic principe de remission stiinuleev^|q^^ ■ 
sont connucs sous les noms dc lasers ct de mcsers. 
On 4>eut utiliscr aussi des etineelles ou d^autres 
sources de rayonnemcnt, a condition que leur 
intcnsite soit suffisamment haute. 

Com me ahsorhants destines a transformer ^eh 
ehalcur le rayonnemcnt cicetroniagnetique, con- 
vicnncnt toutes les matiercs qtii ahsorhentPIa 
lumiere ineidcnte, dans \\n volume suffisamment 
rc<hiit el sont com pat i hies avec la ma«icrc- a 
joindrc. On pent ainsi utiliscr comme ahsorVants, 




par cxcmple, des colorants ou <les pigmctitd'Cqlo^ '^^g^'I 
res, cn partieulicr eeux d<MU la eoulcur danfiT-le 
visihle corrcspoml a la eoulcur eomplemcntaire 
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[L506 163]^.^ 
longucnirs'^d'onScs applicaWcs, qui convient par- 
liciilicrcmcnt bicn/^^^ ;:: 

Dans Ics cas ou la liaison s'cffcctuc au moycn 
d'une colic a chaucl on d'une fetiille flc ihcrnio- 
soudage interposce, il est possible de colorcr de 
la meme manicre la colic ou la fcuille. 

La chaleur produitc dans Fahsorhant pent 
done chauffer la maliierc adjaccnlc aux parties 
a reunir, dc sortc^^^^q^^^^ pent ctre soudee sous 
pression/ mais elle petit chauffer aussi une ma- 
licrc auxiliair*^ "ne colic a chaud 

qui opcrc^^aprcs 'riefroidisscment, la liaison dcs 
parties a'; lier^ En ^^i^ les parlies Tunc 

contre Taut rc; simullancment ou sucressivement, 
on pent amt'liorcr rasscmhlapc. 

Lcs exemplcs qui suivcnt illustrcnt la prescntc 
imention sans cn limiter la portcc 



noir de fumee sur les joints dcs fen i lies a i^^^^^ 
On expose ensuite les points a soudcr aii ravon- 
nenient tKun laser a gaz fonctionnant ayec un 
melange <lc COj ct de Nj, au inoyen d'une 
optique a niiroir focalisante. La longueur d'onde 
(hi rayonncnicnt du laser est d*environ 10,6 \xm.\ 
Contrairement au polyethylene, Ic noir ile fum<^^ 
ahsorhe hien Ic rayonneracnt ayant ccs longuciirt ■ 
d\nnlcs ct chauffc ainsi lcs zones adjacchtes "dea. 
fcuillrs. L-n dispositif de serrage presse les feun^^^ 
lcs Tunc contre Tautrc ct lcs soucle. 

RESUME . ;::^>;::^:^^;7;■■ 

•La prescntc invention. comprcnd notammerit> : 
1** Un procctle dc liaison d-ohjcts constitiies 
de inalitrrc thcrmoplasliqiic, cn particulier des 
fcuillcs. sous Taction de la oha^3ur, proccde selon 



Exemple 1. — Pour soudcr deux f<Miillcs en j Jcqucl Tcncrpic tlicrn.iquc ncocssaire cfet appli 
polvcstcrs t'tires, on se sert .iu rayonncnicnt d*un s qurc sons fornu! d'un rayonncnicnt clcctroma- 
lascr a ruhis, que Ton focalisc, au moycn d'unc | jriu'-tiqiie clout la lonfiueur d'oinlc est cn dcbor^ 



<hi flotnainc dc I'aljsorption >prt'ifi<iuc <le la 
inati^rc a lrn\fr!* laquollc Ic raynnncmcnt doit 
attrin«lrc rmclroit on doit ^^opcrer la fixation, 
ct IVncrpic ra<liantc est transfornirc cn chaleur 
aux points on doit sc fairr la liaison, par un 
ahsorliant. 

2^ Pes inoilos dV\r<*ution <lu pror/vlc t»[)«''rifiir 
sous 1^, pn'-sontant p?.r?':: ::l.;riJ<';i niiivatitcs^ 
prises s/'pan'incnl ou t^rhm lcs divcrscs coiulunai- 
son?i possibles : 

a. l/Z'Ticr^ie n/*crs*airc est appliquee sous 
forme d'un rayonneniont /dertromanm-tique dont 



lonlillc ronvcr»:cnlc sur Ic joint a soudcr cntre , 
lcs feuillcs. A ret ci]<iroit sc trouve, sur nnc dcs | 
feuillcs, une courhe de suie epic Ton rliauffc | 
par un oelair dc laser ct <pn transmcl sa ehalcur ; 
aux parties cle la fcuillc qui rcnvironnent, Grace 
a un dispositif ilc scrrage, on prcssc lcs feuillcs : 
rune contre Taulre ct on obticnt ainsi une liaison | 
par soudagc. j 
Exemple 2, — Conim/* co^irec dc huuiere, on ; 
utilise tin laser a gaz fonctionnant en eontinu \ 
(laser Ar^; longueurs d'ondcs : surtout 0,1880 j 
et 0,5145 \imK Au moyen dc deux lenlilles eon- i 

vergentes, dont les distances foeales sont a pen I les longueur^ d'ondrs \ont dc 0,18 |ini a 1 mm, 
pres dans Ic rapport 1 : 30, disposres de sorte : dc prc'f<Tenee dc 0.3 a 12 {un: 
cpie lcs foyers e<uneidciit el que la leutillc la 
plus proehc du laser ait la distanec foeale la 
plus longuc, on prodnit un rayon lutuineux d'uii 
diametrc reiluit a haute intcnsite. Sur luie des 
feuillcs a joindrc, on iinprime une lignc au 
moycn d^m pigment rouge a base d'oxyde de 
fcr. On applique lcs feuillcs Tune sur Tautrc et 
<»n fait passer Ic rayon luniinenv a travers une 
dcs feuillcs, de sorte que la ligiie rouge soit 
exposee sans pertc au rayonnement et chauffee 
par son absorption speeifiquc. Un dispositif tic 
eerrage prcssc les feuillcs Tunc eontre Tautrc, cn | 
mcmc temps, ct les sonde a remlroit expose a 
la lumiere. 

Exemple 3. — Pour soudcr, eutre elles, dcs 
feuillcs en polyethylene etire, on applique du 



/>. La youne de ravonncmciil eleetromagneti- 
qne r>\ tui di*p«»*ilif qui fon**tioimc scion le 
prineipe dr !*<'Miii>sion 



^timulre: 



r. Le ra\onnenient c>t foealis/* sur la zone a 
fixer: 

</. On ntili*>e eomnie absorliant un colorant ou 
un piginetu dont rab**orptioii propre sc trouvr 
ilans le domaine du rayonnement applicpie; 

e. l/absorbant est du noir dc fumec 



Sociclc dilc : ' 
FAHIUVEHKE HOEr.HST AKTIFNGF.SELLSCHAFT 
NORMALS MEISTER I.l CIUS X RRGMNC 
Par procuration : 



